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Abstract of EP0592376 

Method for joining two edges of a knitted tubular 
manufactured product, particularly a stocking 
(hose), including the phase of manufacturing a 
manufactured product with a circular machine 
with just one cylinder, starting with the elastic 
edge and ending on the side of the tip which 
remains open, which method envisages: (a) 
raising a predetermined number of needles (3) of 
a first half-row; (b) subsequently raising the said 
needles (3) to allow the corresponding stitches 
(8) to be taken up; (c) raising to the same level a 
predetermined number of needles (7) with the 
stitches (80) of the second half-row; (d) taking up 
the said stitches (8); (e) lowering the said 
needles (3) of the first half-row; (f) transferring 
the stitches (8) thus taken up onto the 
corresponding needles (7) of the second half- 
row, turning them over (turning them round, 
twisting them); (g) raising the needles (7) of the 
second half-row; (h) locating the superimposed 
pairs of stitches (8, 80) of each needle (7) of the 
second half-row strictly juxtaposed and coaxial; 
(i) subsequently raising the needles (7) of the 
second half-row; (I) turning the needle cylinder 
(1) with an intermittent movement and, in each 
step, inserting a mending-in (grafting, linking) 
needle (9) into a pair of stitches thus raised, 
supplying it with some thread (F) used for knitting 
the manufactured product, without a break in 
continuity, and then extracting it in order to form a 
mending-in (grafting) stitch; (m) after making the 
last mending-in stitch, making two or more than 
two closure knots (I, II); (n) cutting the thread (F); 
(o) lowering the needles (7) of the second haif- 
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row until the threads are taken down from the 
hooks. 
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® Procede et dispositif pour realiser I'union de deux bords d'un produit manufacture tubulaire tricote 
au terme de sa formation. 
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© Procede pour unir deux bords d'un produit ma- 
nufacture tubulaire tricote, specialernent d'un bas, 
comportant la phase de fabrication d'un produit ma- 
nufacture avec une machine circulaire a un seul 
cylindre, en commengant par le bord eiastique et en 
terminant du cote de la pointe qui reste ouverte, 
lequel prevoit de: (a) soulever un nombre predeter- 
mine* d'aiguilles (3) d'un premier demi-rang; (b) sou- 
lever ulterieurement lesdites aiguilles (3) pour per- 
mettre le prefevement des mailles correspondantes 
(8); (c) soulever au meme niveau un nombre prede- 
termine* d'aiguilles (7) avec les mailles (80) du 
deuxieme demi-rang; (d) preiever lesdites mailles 

(8) ; (e) abaisser lesdites aiguilles (3) du premier 
demi-rang; (f) transferer les mailles (8) ainsi prele- 
vees sur les aiguilles correspondantes (7) du deuxie- 
me demi-rang, en les retournant; (g) soulever les 
aiguilles (7) du deuxieme demi-rang; (h) disposer les 
paires de mailles (8,80) superposees de chaque 
aiguille (7) du deuxieme demi-rang etroitement juxta- 
posees et coaxiaies; (i) soulever ulterieurement les 
aiguilles (7) du deuxfeme demi-rang; (I) tourner avec 
un mouvement intermittent le cylindre a aiguilles (1) 
et inserer, a chaque pas, une aiguille de remaillage 

(9) dans une paire de mailles ainsi soulevees, en 



I'alimentant avec du fil (F) utilise pour le tricotage du 
produit manufacture, sans solution de continuite, et 
ensuite I'extraire pour former une maille de remailla- 
ge; (m) apr&s I'execution de la derni£re maille de 
remaillage, executer deux ou plus de deux noeuds 
(I, II) de fermeture; (n) couper le fil (F); (o) abaisser 
les aiguilles (7) du deuxieme demi-rang jusqu'a 
I'abattage. 
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La prgsente invention concern e un procede et 
un dispositif pour effectuer I'union de deux bords 
d'un produit manufacture tubulaire tricote, comme 
par exemple le remaillage de la pointe des bas, au 
terme du tricotage du produit manufacture. 

II est egalement connu que les bas sont pro- 
duits avec des machines circulaires a un ou deux 
cylindres & aiguilles, en commencant par !e bord 
ou revers eiastique et en terminant par le c6te" de 
la pointe qui reste ouverte et qui doit etre fermee 
par la suite au moyen de machines a coudre ou de 
remailleuses appropriees. Plus precisement, il est 
connu que, apres la formation des rangs utiles de 
la pointe du bas, quelques rangs sont effectues 
pour r^aliser un bord h jeter, appele "defilage", 
generalement en cote fine et d'une hauteur d'envi- 
ron un centimetre, pour eviter des demaillages 
pendant la couture de fermeture. En fonction du 
type de machine utilisee, les chaussettes sont pro- 
duces: 

a) Tune a la suite de I'autre. Dans ce cas le 
dernier rang du defilage est relie* au premier 
rang du bord eiastique de la chaussette suivante 
au moyen d'un fii resistant, lisse et bien visible, 
lequel est travaille avec une alimentation diffe- 
rente de celle utilisee pour le bord elastique et 
lequel est destine* h etre enleve* manuellement 
pour s^parer une chaussette de I'autre avant la 
couture de la pointe; 

b) detaches Tun de Pautre. Ce procede est 
utilise sp£cialement sur les machines circulaires 
h un seul cylindre ou a double cylindre, equi- 
pees d'un dispositif automatique de separation 
des bas fabriques. 

Ensuite, chaque bas doit etre retourne pour faire en 
sorte que la couture & effectuer se trouve sur 
I'envers du bas. Apres quoi la pointe est fermee en 
enlevant ledit bord h. jeter et en cousant ensemble 
les mailles du dernier demi-rang du dessus du pied 
et celles du dernier demi-rang de la plante. 
Mais I'execution de la couture de la pointe des bas 
en dehors de la machine qui les produit entrafne 
une augmentation de leur temps et de leur coOt de 
fabrication, principalement & cause des nombreu- 
ses operations intermediaires a effectuer entre la 
fin du tricotage et la couture de la pointe, comme 
par exemple le preievement et le transfert des bas 
vers des magasins de stockage respectifs et leur 
classement en fonction de la couleur et/ou de la 
taille. Tout cela necessite, en effet, d'employer un 
personnel specifiquement qualifie pour effectuer et 
supervisor ces operations et de disposer d'espaces 
suffisamment grands pour Installation des machi- 
nes et pour le classement et le stockage des bas. 
Et, en plus de tout cela, il y a le fait que, en 
relation avec le nombre eieve de bas ainsi fabri- 
ques, la quantite de tissu qui se perd pour la 
fabrication et Penlevement successif dudit bord & 



jeter, s'avere particulierement elevee, et par conse- 
quent le coOt correspondant influe fortement et 
negativement sur le rendement economique des 
installations tradition nel les de fabrication. 

s II est egalement connu, d'apres le document IT 

9590-A/87, un procede pour la formation de la 
pointe fermee des bas pendant leur cycle de pro- 
duction au moyen d'une machine circulaire, lequel 
prevoit de commencer le bas avec la formation 

w d'une poche de maille tridimensionnelle correspon- 
dant & la pointe du pied; de former ladite poche 
avec un tissu double dans lequel deux bords iden- 
tiques sont unis juxtaposes; de poursuivre la fabri- 
cation du pied du bas apres avoir remis en position 

15 de travail les aiguilles qui avaient ete mises hors 
de travail pendant la formation de la poche, de 
maniere a obtenir son remaillage. Le mime do- 
cument decrit un dispositif pour la mise en oeuvre 
dudit procede et avec les platines de la moitie du 

20 cylindre des aiguilles mise hors de travail qui sont 
munies d'un crochet destine a cooperer avec I'ai- 
guille correspondante situee en face alors que cel- 
le-ci est soulevee; avec une came, agissant sur le 
talon desdites platines, laquelle iui fait accomplir 

25 une course radiale centrifuge permettant de depla- 
cer hors du cylindre la tete de I'aiguille correspon- 
dante situee en face; et avec un galet, tournant & 
I'interieur de revidement desdites platines, pour 
permettre d'approcher le premier demi-rang de la 

30 poche a remailler vers les aiguilles depourvues de 
maille. 

Mais ce dispositif connu ne garantit pas toujours la 
prise correcte du tissu par toutes les aiguilles mi- 
ses en position de travail et, par ailleurs, au fur et a 

35 mesure du remaillage, c'est-&-dire au fur et & me- 
sure de la reduction de la poche, il ne garantit pas 
un tricotage identique et uniforme. 

On connait egalement, d'apres le document IT 
9465-A/90, un procede pour le remaillage de la 

40 pointe des bas au moyen de la machine circulaire 
qui les produit, a partir de la pointe, conformement 
auquel il est prevu de tirer progressivement vers 
I'exterieur, avec un mouvement horizontal et pro- 
gressivement decroissant, une portion limitee du 

45 demi-rang libre de la poche a remailler et de la 
retenir a proximite des aiguilles correspondantes 
depouvues de maille. Ceci est obtenu en utilisant la 
pointe d'un ressort qui appuie, a partir de I'interieur 
du cylindre & aiguilles, sur la ligne mediane du 

so premier demi-rang libre de la poche en cooperation 
avec deux crochets, I'un avec mouvement horizon- 
tal alternatif et avec evolution alternative k la fin de 
chaque course, ayant pour fonction d'accrocher 
progressivement la zone & remailler dudit demi- 

55 rang et de le tirer vers et au-del& du cylindre a 
aiguilles, et I'autre avec un mouvement vertical 
alternatif pour retenir la zone de demi-rang ainsi 
retenue par le premier crochet et permettre son 
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remaillage effectue par les aiguilles depourvues de 
maille et remises en position de travail. 
Mais I'experience a demontr§ que cette technique 
de travail connue ne permet pas d'obtenir des 
avantages appreciates, aussi bien du point de vue 
de la quality du produit fini, que de la capacity de 
production et de la fiabitite de la machine, et ne 
permet pas de toute fagon d'obtenir un bas avec le 
bord eiastique en points a cotes et detilage a 
I'interieur du produit manufacture. 

Le but principal de la presente invention est 
d'eiiminer les inconv^nients precites. 

Ce r£sultat a ete atteint, conform6ment a I'in- 
vention, en adoptant un procedg comportant la 
phase de fabrication d'un produit manufacture tu- 
bulaire tricote en commengant par le bord elasti- 
que et en terminant du cote de la pointe qui reste 
ouverte, avec une machine circulaire a un seul 
cylindre, lequel pr£voit de: 

- soulever un nombre predetermine d'aiguilles 
d'un premier demi-rang, en retenant les mail- 
les correspondantes au moyen des platines: 
par demi-rang etant entendu une pluralite de 
mailies adjacentes; 

- soulever ulterieurement les aiguilles dudit 
premier demi-rang, avec les platines ouver- 
tes, jusqu'a deposer les mailies correspon- 
dantes a un niveau utile pour permettre leur 
preievement successif; 

- soulever un nombre predetermine d'aiguilles 
du deuxieme demi-rang en amenant les mail- 
ies au meme niveau que celui du premier 
demi-rang; 

- effectuer le preievement des mailies dudit 
premier demi-rang par des moyens destines 
au transfert sur des aiguilles correspondantes 
du deuxieme demi-rang; 

- abaisser lesdites aiguilles du premier demi- 
rang; 

- transferer les mailies ainsi preievees avec un 
retournement de 180° autour d'un axe dia- 
metral horizontal du cylindre a aiguilles, de 
maniere que chaque maille ainsi renversee 
s'engage sur I'aiguille correspondante du 
deuxieme demi-rang; 

- soulever les aiguilles du deuxieme demi-rang 
de maniere a charger les mailies du premier 
demi-rang qui ont ete transferees et les libe- 
rer des moyens de transfert respectifs; 

- disposer les paires de mailies superposees 
de chaque aiguille du deuxieme demi-rang 
etroitement juxtaposees et coaxiales, de ma- 
nure a ce qu'elles soient adaptees pour le 
remaillage; 

- soulever ulterieurement les aiguilles du 
deuxieme demi-rang avec les mailies ainsi 
disposees; 



- tourner avec un mouvement intermittent le 
cylindre a aiguilles et inserer, a chaque pas, 
une aiguille de remaillage dans une paire de 
mailies ainsi soulevees, en I'alimentant avec 

5 du fil utilise pour le tricotage du produit ma- 

nufacture, sans solution de continuite, et en- 
suite I'extraire pour former une maille de re- 
maillage a chatnette simple; 

- apr§s I'execution de la dernfere maille de 
10 remaillage, c'est-a-dire apres Punion des 

deux dernieres mailies correspondantes des- 
dits premier et deuxieme demi-rangs, exe- 
cuter deux ou plus de deux noeuds de fer- 
meture; 

15 - effectuer la coupe du fil de tricotage et de 
remaillage; 

- abaisser les aiguilles dudit deuxieme demi- 
rang jusqu'a I'abattage, pour decharger le 
produit manufacture ainsi termine. 

20 Et pour ce qui concerne le dispositif pour la 

mise en oeuvre dudit procede, celui-ci comprend: 

- des premiers moyens a came pour la com- 
mando de {'ascension et respectivement la 
descente d'un nombre predetermine d'aiguil- 

25 les d'un premier et d'un deuxieme demi-rang 

de mailies, lesquelles sont dans la condition 
active lorsque les cames de tricotage sont 
dans la condition inactive et inversement; 

- des deuxiemes moyens a came pour la com- 
30 mande de I'ascension ulterieure et respecti- 
vement de la descente ulterieure dudit nom- 
bre predetermine d'aiguilles du premier et du 
deuxieme demi-rang, lesquelles sont dans la 
condition active lorsque les cames de tricota- 

35 ge sont dans la condition inactive et inverse- 

ment; 

- des moyens pour preiever les mailies dudit 
premier demi-rang et les retourner de 180* 
autour d'un axe diametral horizontal du cylin- 

40 dre a aiguilles, avec une paire d'agrafes pour 

chaque maille et au-moins un pene d'ouver- 
ture et respectivement de serrage, lesquels 
sont loges dans des rainures correspondan- 
tes d'un secteur semi-circulaire: ledit secteur 

45 etant monte tournant avec une amplitude an- 

gulaire de 180* dans les deux directions 
autour d'un axe diametral horizontal du cylin- 
dre a aiguilles, au-dessus des platines de la 
machine circulaire; 

50 - des moyens pour rendre solidaire ledit sec- 
teur semi-circulaire avec le cylindre a aiguil- 
les, avec un obturateur radial coulissant entre 
deux positions, I'une de blocage du secteur 
avec le cylindre a aiguilles et I'autre de de- 

55 blocage par rapport au cylindre a aiguilles, 

mais dans une position dans i'espace 
constante et predeterminee; 
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- des moyens a fourche pour bloquer le boftier 
des platines pendant la rotation horizontals 
dudit secteur semi-circulaire solidairement 
avec le cylindre h aiguilles, lesquels sont 
actionnSs par des moyens correspondants k 
came solidaires du support du secteur semi- 
circulaire; 

- des moyens pour effectuer le remaillage des 
mailles jumeiees et superposes charge*es 
sur les aiguilles du deuxieme demi-rang, 
avec une aiguille & bee de remaillage, avec 
un crochet pour desservir ladite aiguille, le- 
quel est dispose* du cote oppose* de I'aiguille 
par rapport aux dites mailles, et avec un galet 
ou coulisseau presse-tissu pour maintenir en 
position de remaillage les mailles en phase 
de remaillage: ledit galet ou coulisseau etant 
dispose' du meme cote* de I'aiguille de re- 
maillage par rapport aux aiguilles & tricoter. 

Les avantages obtenus grace h la presente 
invention consistent essentiellement en ce qu'i! est 
possible d'effectuer la fermeture de la pointe d'un 
produit manufacture tubulaire tricote\ sur la meme 
machine qui le produit, en obtenant ainsi une forte 
reduction du temps et du cout de fabrication, du 
fait de ['elimination complete de certaines phases 
du proc^de* traditionnel de fermeture de la pointe 
des produits manufactures tubulaires tricotes, com- 
me par exemple la formation du d^filage & jeter et 
du dSchet correspondant, le transfert des produits 
manufactures de la machine circulaire aux maga- 
sins de stockage ou aux machines k coudre ou de 
remaillage, leur retournement, la couture de la 
pointe et le redressement successif; qu'i I est possi- 
ble d'effectuer le remaillage prdcite* avec le meme 
fil utilise pour ex£cuter les derniers rangs de mail- 
les, sans solution de continuity, e'est-a-dire sans 
interrompre le cycle de fabrication du produit ma- 
nufacture; qu'i I est possible d'effectuer ledit remail- 
lage avec n'importe quel point adapte pour confec- 
tionner des articles de bonneterie, comme par 
exemple le point "a chaTnette simple", lequel pos- 
sede un comportement eiastique optimal et permet 
I'utilisation de la plus grande partie des files du 
commerce; qu'il est possible de realiser la fermetu- 
re de la pointe d'un bas suivant difterentes formes, 
comme par exemple celle appeiee "en bouche de 
poisson" et celle appeiee "en bouche de requin", 
en plus de cedes de type traditionnel; qu'il est 
possible d'obtenir ledit remaillage du cote du des- 
sus ou du cote de la plante d'un bas en realisant 
simplement, avant la fermeture de la pointe, une 
poche de tissu d'un cote ou de I'autre du produit 
manufacture par rapport au talon; qu'au terme du 
remaillage de la pointe, le produit manufacture se 
trouve dans la position k I'endroit, c'est-&-dire defi- 
nitive; que le produit fini possede une qualite eie- 
vee du point de vue esthetique et fonctionnel, en 
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ce que la ligne de fermeture est tricotee et unit les 
deux bords de la pointe sans aucune augmentation 
d'epaisseur; qu'un dispositif selon invention est de 
fiabilite eievee meme apres une longue periode 

5 d'utilisation; qu'une machine circulaire traditionnelle 
peut en etre equipee sans avoir & modifier radica- 
lement sa structure fonctionnel le. 

Ces avantages et caracteristiques de I' invention 
ainsi que d'autres seront plus et mieux compris de 

w chaque homme du metier a la lumiere de la des- 
cription qui va suivre et a I'aide des dessins an- 
nexes, donnes a titre d'exemplification pratique de 
I'invention, mais h ne pas considerer dans le sens 
limitatif; dessins sur lesquels: la Fig. 1 represente 

75 la vue en plan, partiellement en coupe, d'une ma- 
chine circulaire equipee d'un dispositif conforme- 
ment h I'invention; la Fig. 2 represente la vue en 
coupe suivant la ligne A-A de la machine de la Fig. 
1; la Fig. 3A represente la vue schematique en 

20 plan du cylindre a aiguilles de la machine de la 
Fig. 1, selon une premiere forme de realisation, 
avec un nombre d'aiguilles pair et dans laquelle la 
ligne de remaillage (n-m) est disposee suivant une 
droite diametrale joignant deux aiguilles diametrale- 

25 ment opposees; la Fig. 3B represente la vue sche- 
matique en plan du cylindre k aiguilles de la ma- 
chine de la Fig. 1, selon une deuxieme forme de 
realisation, avec un nombre d'aiguilles pair et dans 
laquelle la ligne de remaillage (n-m) est passante 

30 entre deux paires d'aiguilles diametralement oppo- 
sees; la Fig. 3C represente la vue schematique en 
plan du cylindre a aiguilles de la machine de la 
Fig. 1, selon une autre forme de realisation, avec 
un nombre d'aiguilles impair et avec la ligne de 

35 remaillage (n-m) qui joint une aiguille du cote N 
avec le centre d'une paire d'aiguilles du cote M; la 
Fig. 4A represente la vue partielle en plan du detail 
agrandi du dernier rang de mailles execute sur le 
cylindre de la Fig. 3A ou de la Fig. 3C cote n, 

40 avant le remaillage; la Fig. 4B represente la vue 
partielle en plan du detail agrandi du dernier rang 
de mailles execute sur le cylindre de la Fig. 3A ou 
de la Fig. 3C cote n, avant le remaillage et avec la 
derniere maille (T) executee en retenue, c'est-&- 

45 dire non dechargee de I'aiguille de formation cor- 
respondante; la Fig. 4C represente la vue partielle 
en plan du detail agrandi du dernier rang de mail- 
les execute sur le cylindre de la Fig. 3B ou de la 
Fig. 3C cdte m, avant le remaillage; la Fig. 5A 

so represente la vue en plan detaillee de la Fig. 4C 
dans la phase initiale de remaillage de la pointe, 
avec le fil de remaillage pre I eve du cote (x) du 
tissu; la Fig. 5B represente la vue detaillee du 
produit manufacture de la Fig. 4C dans la phase 

55 initiale de remaillage de la pointe, avec le fil de 
remaillage preieve du cote (y) du tissu; la Fig. 5C 
represente la vue detaillee du produit manufacture 
de la Fig. 4A, durant la phase initiale de remaillage 
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de la pointe; ia Fig. 5D represents la vue detailiee 
du produit manufacture de la Fig. 4B, durant la 
phase initiale de remaillage de la pointe; la Fig. 5E 
represente la vue detaillee d'un produit manufactu- 
re* durant le remaillage de la pointe, avec deux 5 
noeuds de chaTnette terminaux (1,11) pour bloquer le 
fil de remaillage; la Fig. 6A represente la vue en 
perspective d'un produit manufacture tubulaire ge- 
neVique avec la pointe ouverte; la Fig. 6B represen- 
te la vue schematique du produit manufacture* de la 10 
Fig. 6A dans la phase pre-finale de fermeture de la 
pointe; la Fig. 6C represente la vue schematique 
du produit manufacture de la Fig. 6A dans la phase 
finale de fermeture de la pointe; la Fig. 6D repre- 
sente la vue en coupe longitudinale de la Fig. 6C; 75 
la Fig. 7 A represente la vue en perspective d'une 
chaussette pour homme avec la pointe formee par 
deux bords semi-circulaires identiques et adjacents 
(S.R), dite "en bouche de poisson"; ia Fig. 7B 
represente la vue schematique de la chaussette de 20 
la Fig. 7A dans la phase prefinale de fermeture de 
la pointe; la Fig. 7C represente la vue schematique 
de la chaussette de la Fig. 7A dans la phase finale 
de fermeture de la pointe; la Fig. 7D represente la 
vue en coupe longitudinale de la Fig. 7C; la Fig. 8A 25 
represente la vue en perspective d'une chaussette 
pour homme avec la pointe formee par deux bords 
avec un nombre different de rangs, dite "en bou- 
che de requin"; la Fig. 8B represente la vue sche- 
matique de la chaussette de la Fig. 8A dans la 30 
phase pre-finale de fermeture de la pointe; la Fig. 
8C represente la vue schematique de la chaussette 
de la Fig. 8A dans la phase finale de fermeture de 
la pointe; la Fig. 8D represente la vue de cote de 
la chaussette de la Fig. 8C; la Fig. 9A represente la 35 
vue en perspective d'une chaussette pour homme 
avec la pointe ouverte, de type traditionnel; la Fig. 
9B represente la vue schematique de la chaussette 
de la Fig. 9A dans la phase pre-finale de fermeture 
de la pointe; la Fig. 9C represente la vue schemati- 40 
que de la chaussette de la Fig. 9A dans la phase 
finale de fermeture de la pointe; la Fig. 9D repre- 
sente la chaussette de la Fig. 9C en vue perspecti- 
ve tournee de 90°; la Fig. 10A represente la vue 
longitudinale d'une aiguille de preievement des 45 
mailles a transferer; la Fig. 10B represente la vue 
en coupe suivant la ligne R-R de la Fig. 10A; la 
Fig. 10C represente la vue en coupe suivant la 
ligne S-S de la Fig. 10A; la Fig. 11A represente la 
vue de cote d'une aiguille de support des mailles 50 
en phase de remaillage; la Fig. 11B represente la 
vue de derriere de I'aiguille de la Fig. 11 A; la Fig. 
12A represente la vue de cote d'une agrafe pour le 
preievement et le retournement des mailles; la Fig. 
12B represente la vue de face de I'agrafe de la Fig. 55 
12A, avec la tete orientee vers la droite; la Fig. 12C 
represente la vue de face de I'agrafe de la Fig. 
12A, avec la tete orientee vers la gauche; la Fig. 13 
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represente la vue de cote d'une p§ne pour le 
serrage et respectivement Pouverture de la maille 
sur I'agrafe de la Fig. 12A; la Fig. 14A represente 
la vue en plan de I'ensemble de deux agrafes et 
des penes correspondants dans la position de ser- 
rage; la Fig. 14B represente la vue en coupe sui- 
vant la ligne C-C de la Fig. 14A; la Fig. 15A 
represente la vue en plan de I'ensemble de la Fig. 
14A dans la position d'ouverture; la Fig. 15B repre- 
sente la vue en coupe suivant la ligne D-D de la 
Fig. 15A; la Fig. 16 represente I'aiguille de la Fig. 
10A au debut du cycle de fermeture de la pointe 
d'un bas, conformement a I'invention; la Fig. 17 
represente I'aiguille de ia Fig. 16 dans la phase 
initiale d'ascension; la Fig. 18 represente la vue 
detailiee de I'aiguille de ia Fig. 17 dans une phase 
intermediaire de sa course d'ascension; la Fig. 19 
represente la vue detailiee de I'aiguille de la Fig. 
11 dans la phase terminale de la premiere ascen- 
sion; la Fig. 20 represente I'aiguille de la Fig. 18 
avec I'agrafe correspondante dans la phase de 
rapprochement de la maille correspondante; la Fig. 
21 represente I'aiguille et I'agrafe de la Fig. 20 
dans la phase de prise de la maille correspondan- 
te; la Fig. 22 represente I'aiguille et I'agrafe de la 
Fig. 20 dans la phase finale de preievement de la 
maille par le crochet; la Fig. 23 represente I'aiguille 
de la Fig. 20 dans la position abaissee; la Fig. 24 
represente une vue en coupe verticale schemati- 
que de la machine de la Fig. 1 dans la phase de 
retournement des mailles du premier demi-rang; la 
Fig. 25 represente la vue detailiee de I'aiguille de 
la Fig. 11 dans la phase d'interception de la maille 
correspondante qui a ete transferee; la Fig. 26 
represente I'agrafe de la Fig. 25 en phase d'appui 
de la maille correspondante sur le col de I'aiguille 
avant I'ouverture du pene; la Fig. 27 represente 
I'aiguille de la Fig. 26 dans la position soulevee 
pour liberer la maille correspondante qui a ete 
transferee; la Fig. 28 represente I'aiguille de la Fig. 
26 apres la liberation de la maille correspondante 
qui a ete transferee; - la Fig. 29 represente I'aiguil- 
le de la Fig. 26 dans la phase de predisposition 
des mailles pour le remaillage; ia Fig. 30 represen- 
te I'aiguille de la Fig. 29 dans la position corres- 
pondent au remaillage des mailles qui sont mon- 
tees dessus, avec I'aiguille de remaillage, le cro- 
chet correspondant et le coulisseau presse-tissu; la 
Fig. 31 represente I'aiguille de la Fig. 11 dans la 
phase d'ascension pour decharger de la languette 
la maille correspondante du deuxieme demi-rang, 
selon une forme alternative de realisation de I'in- 
vention; la Fig. 32 represente I'aiguille de la Fig. 31 
dans la phase d'abattage de la mailie qui a ete 
transferee et de dechargement de la maille situe 
au-dessous; la Fig. 33 represente I'aiguille de la 
Fig. 32 dans la phase d'ascension, avec les plati- 
nes fermees, pour disposer dans la condition de 
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remaillage la maille correspondante qui a ete trans- 
feree; la Fig. 34 repr£sente I'aiguille de la Fig. 33 
dans la position de fin d'ascension pour disposer la 
maille correspondante dans la position de remailla- 
ge. 

Rgduit a sa structure essentielle et en referen- 
ce aux figures 16-30 des dessins annexes, un 
precede* pour realiser I'union de deux bords d'un 
produit manufacture tubulaire tricote\ specialement 
d'un bas, comportant la phase de fabrication du 
produit manufacture avec une machine circulaire a 
un seul cylindre, en commencant par le bord elas- 
tique et en terminant du cote de la pointe qui reste 
ouverte, conformement a la presente invention, 
comporte dans I'ordre les phases de traitement 
suivantes: 

(a) soulever un nombre predetermine d'aiguilles 
(3) d'un premier demi-rang, en retenant les mail- 
les (8) correspondantes au moyen des platines 

(6) , jusqu'a la zone de preievement (31); 

(b) soulever ulterieurement les aiguilles (3) dudit 
premier demi-rang, avec les platines (6) ouver- 
tes, jusqu'a deposer les mailles correspondan- 
tes (8) a un niveau utile pour permettre leur 
preievement successif; 

(c) soulever un nombre predetermine d'aiguilles 

(7) avec les mailles (80) du deuxieme demi-rang 
au m§me niveau que celui du premier demi- 
rang; 

(d) effectuer le preievement des mailles (8) du- 
dit premier demi-rang par des moyens (4,13) 
destines au transfert sur des aiguilles correspon- 
dantes (7) de "'autre demi-rang; 

(e) abaisser lesdites aiguilles (3) du premier 
demi-rang; 

(f) transferer les mailles (8) ainsi pre levees avec 
un retournement de 180* autour d'un axe dia- 
metral horizontal du cylindre a aiguilles (1), de 
maniere que chaque maille (8) ainsi transferee 
soit enfiieee sur I'aiguille correspondante (7) du 
deuxieme demi-rang; 

(g) soulever les aiguilles (7) du deuxieme demi- 
rang de maniere a charger les mailles (8) du 
premier demi-rang qui ont ete transferees et les 
liberer des moyens de transfert (4,13) respectifs; 

(h) disposer les paires de mailles (8,80) super- 
posees de chaque aiguille (7) du deuxieme 
demi-rang etroitement juxtaposees et coaxiales, 
de maniere a ce qu'elles soient adaptees pour 
le remaillage; 

(i) soulever ulterieurement les aiguilles (7) du 
deuxieme demi-rang avec les mailles (8,80) ain- 
si disposes; 

(I) tourner avec un mouvement intermittent le 
cylindre a aiguilles (1) et inserer, a chaque pas, 
une aiguille de remaillage (9) dans une paire de 
mailles ainsi soulevees, en I'alimentant avec du 
fil (F) utilise pour le tricotage du produit manu- 



facture, sans solution de continuite, et ensuite 
I'extraire pour former une maille de remaillage h 
chaTnette simple; 

(m) apres I'execution de la derniere maille de 
5 remaillage, executer deux ou plus de deux 
noeuds (l.ll) de fermeture; 
(n) effectuer la coupe du fil (F); 
(o) abaisser les aiguilles (7) dudit deuxieme 
demi-rang jusqu'a I'abattage, pour decharger le 
w produit manufacture ainsi termine. 

Avantageusement, conformement a I'invention, 
ladite phase (c) peut etre executee en premier et 
les phases (a) et (b) en deuxieme et troisieme 
respectivement. 
75 De la meme maniere, avantageusement, ledites 
phases (c) et (b) peuvent etre executees en 
deuxieme et troisieme respectivement. 
En outre, pendant ladite phase (I), le cylindre (1) 
des aiguilles (3,7) peut tourner de maniere unifor- 
20 me et I'aiguille (9) de remaillage, dans ce cas, 
s'insere dans la paire de mailles (8,80) en suivant 
le mouvement du cylindre et recule ensuite pour 
sortir du cylindre a aiguilles et revenir dans sa 
position initiale. 
25 En alternative et en reference aux Fig. 31 - 32 

des dessins, successivement a ladite phase (g) de 
liberation des mailles (8) qui ont ete transferees et, 
a la place des phases successives, il est prevu de: 
(h') soulever les aiguilles (7) du deuxieme demi- 
30 rang jusqu'au niveau de decharge des mailles 
correspondantes (80); 

(V) abaisser lesdites aiguilles (7) dudit deuxieme 
demi-rang, avec les platines (6) ouvertes, jus- 
qu'a disposer les mailles superieures correspon- 
35 dantes (8) qui ont ete transferees dans la condi- 
tion d'abattage; 

(I 1 ) soulever lesdites aiguilles (7), avec les plati- 
nes (6) fermees, de maniere a disposer les 
mailles correspondantes (8) dans la position 

40 adaptee pour le remaillage; 

(nY) soulever ulterieurement lesdites aiguilles 
(7), avec les platines (6) ouvertes, de maniere a 
disposer les mailles correspondantes (8) a un 
niveau utile pour effectuer leur remaillage; 

45 (n') tourner avec un mouvement intermittent le 
cylindre (1) des aiguilles (3,7) et inserer, a cha- 
que pas, une aiguille de remaillage (9) dans 
chaque paire de mailles (8) ainsi disposee, en 
I'alimentant avec du fil (F) utilise pour le tricota- 

50 ge du produit manufacture, sans solution de 
continuite, et ensuite I'extraire pour former une 
maille de remaillage a chaTnette simple; 
(o') apres I'execution de la derniere maille, exe- 
cuter deux ou plus de deux noeuds (I, II) de 

55 fermeture; 

(p*) couper le fil (F); 

(q*) abaisser les aiguilles (7) du deuxieme demi- 
rang jusqu'a Pabattage, pour decharger le pro- 
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duit manufacture ainsi terming. 

Avantageusement, conformement a I'invention, 
pendant ladite phase (n') t le cylindre (1) des aiguil- 
les (3,7) peut tourner de maniere uniforme et I'ai- 
guille (9) de remaillage, dans ce cas, s'insere dans 
la maille (8) en suivant !e mouvement du cylindre 
et recule ensuite pour sortir du cylindre (1) des 
aiguilles (3,7) et revenir dans sa position initiale. 

Et pour ce qui concerne le dispositif pour la 
mise en oeuvre dudit procede, en reference aux 
figures des dessins annexes, conformement a I'in- 
vention celui-ci comprend: 

- des premiers moyens a came (2) pour la 
commande de Pascension et respectivement 
ia descente d'un nombre predetermine d'ai- 
guilles (3,7) d'un premier demi-rang et d'un 
deuxieme demi-rang de mailles (8,80), les- 
quelles sont dans la condition active lorsque 
les cames de tricotage sont inactives et in- 
versement; 

- des deuxiemes moyens a came, non repre- 
sents* par simplification, pour la commande 
de I'ascension ulteVieure et respectivement la 
descente ultSrieure dudit nombre predetermi- 
ne d'aiguilles (3,7) du premier demi-rang et 
du deuxieme demi-rang, lesquelles sont dans 
la condition active lorsque les cames de tri- 
cotage sont inactives et inversement; 

- des moyens pour prelever les mailles (8) 
dudit premier demi-rang et les retourner de 
180° autour d'un axe diametral horizontal (a- 
a) du cylindre (1) des aiguilles (3,7), avec une 
paire d'agrafes (13) pour chaque maille (8), 
lesquels sont munis d'un evidement (130), 
dispose a proximite de la t§te qui est dirig^e 
vers le bas dans la position de preievement, 
et cet evidement (130) etant destine a rece- 
voir et retenir une maille (8) correspondante, 
et avec deux penes correspondants (4) d'ou- 
verture et respectivement de serrage pour 
chaque paire d'agrafes (13), lesdites agrafes 
(13) et les penes respectifs (4) sont loges 
dans des rainures correspondantes d'un sec- 
teur semi-circulaire (5) et realisees de manie- 
re a permettre le deplacement sur les deux 
faces du secteur (5) en fonction de son re- 
tournement: ledit secteur (5) etant monte 
tournant avec une course angulaire de 180° 
dans les deux directions autour d'un axe dia- 
metral horizontal (a-a) du cylindre (1) des 
aiguilles (3,7), au-dessus des platines (6); 

- des moyens pour rendre solidaire ledit sec- 
teur (5) avec le cylindre (1) des aiguilles 
(3,7), avec un obturateur (60) radial qui, dans 
ia position d'activation, s'engage dans une 
enclenche correspondante (61) d'un element 
solidaire du cylindre (1) des aiguilles (3,7) 
sous la commande d'une came correspon- 



dante coulissant entre deux positions, I'une 
de blocage du secteur (5) avec le cylindre (1) 
des aiguilles (3,7) et I'autre de deblocage par 
rapport au cylindre (1) des aiguilles (3,7), 
5 mais dans une position dans I'espace 

constante et predeterminee; 

- des moyens pour bloquer le boltier des plati- 
nes pendant la rotation horizontale dudit sec- 
teur (5) solidairement avec le cylindre a ai- 

w guilles (1), avec deux fourches (62) suppor- 

tees par une partie fixe de la machine, coulis- 
sant en direction radiale par rapport au cylin- 
dre (1), lesquelles sont associees a deux 
goupilles verticales correspondantes fixees 

is au boltier des platines, et avec une came 

correspondante (64) d'actionnement qui est 
solidaire dudit support du secteur (5), de 
maniere que, avec la rotation de ce dernier, 
au-moins une des fourches (52) avec la gou- 

20 pille correspondante retienne le boltier des 

platines; 

- des moyens pour effectuer le remaillage des 
mailles (8,80) jumeiees et superposees char- 
gees sur les aiguilles (7) du deuxieme demi- 

25 rang, avec une aiguille a bee (9) du type a 

remailler, laquelle est fixee a Pextremite ante- 
rieure d'une tige asservie a un mouvement 
alternatif rotatoire autour de son propre axe 
et respectivement de translation alternative le 

30 long de la direction dudit axe, avec un cro- 

chet correspondant (10) dispose du cote op- 
pose de I'aiguille (9) par rapport aux mailles 
(8,80), et avec un galet ou coulisseau (11) 
presse-tissu pour maintenir en position de 

35 remaillage les mailles (8,80) en phase de 

remaillage: ledit galet ou coulisseau (11) 
etant dispose du meme cote de I'aiguille (9) 
de remaillage par rapport aux aiguilles (3,7) a 
tricoter. 

40 Avantageusement, conformement a I'invention, 

les rainures radiales dudit secteur (5) sont paralle- 
ls deux a deux, avec chaque paire orientee sui- 
vant un rayon correspondant du secteur (5) passant 
par I'aiguille correspondante (3) et respectivement 

45 (7). 

En outre, il est avantageusement prevu que ladite 
aiguille (9) de remaillage soit positionnee derriere 
les aiguilles (7) du deuxieme demi-rang. 

En alternative, ladite aiguille (9) de remaillage 
so peut etre positionnee devant les aiguilles (7) du 
deuxieme demi-rang. 

Conformement a I'invention, ladite aiguille (9) peut 
etre asservie a un mouvement oscillant horizontal 
alternatif, a utiliser avec le cylindre (1) des aiguilles 
55 (3,7) tournant de maniere continue. 

Avantageusement, conformement a I'invention, 
chacune desdites agrafes (13) est munie de deux 
talons (131), depassant de chaque cote, mais ali- 
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gn§s verticalement, pour permettre son deplace- 
ment alternatif a I'interieur des rainures respsctives 
dudit secteur (5) sous la commando d'une came 
correspondante (14) horizontale, fixe, de maniere a 
permettre la course des agrafes (13) dans les deux 
directions par rapport au secteur (5) et en relation 
avec la position de ce dernier par rapport au cylin- 
dre (1) a aiguilles. 

De la meme maniere, avantageusement, cha- 
cun desdits penes (4) est muni de deux talons (40) 
dgpassant de chaque cote et decales verticalement 
pour permettre son defacement sous la comman- 
do de ladite came (14). 

En outre, il est avantageusement prevu que lesdi- 
tes agrafes (13) ont une tete avec un profil cun§i- 
forme, pour faciliter la capture et respectivement la 
liberation des mailles correspondantes (8) a trans- 
ferer. 

Conformement a I'invention, lesdits talons 
(131,40) des agrafes (13) et des penes (4) ont une 
hauteur qui est predeterminee en fonction du profil 
de la came de commande (1 4) correspondante. 
Conformement a I'invention et en reference aux 
Fig. 1 et 2 des dessins, ledit secteur oscillant (5) 
est monte fou sur deux charnieres cylindriques 
correspondantes (50) horizontalement coaxiales et 
diametralement opposes, lesquelles sont fix£es 
sur une couronne circulaire (52) coaxiales avec le 
cylindre (1) a aiguilles, et il est equips d'une four- 
che (51 ) destinee a cooperer avec un pene vertical 
de commande correspondant (15) pour d^clencher 
sa rotation alternative avec une amplitude angulaire 
de 180* au moyen d'une transmission correspon- 
dante a axes gauches: ledit pene vertical (15) etant 
coulissant verticalement entre deux positions, I'une 
soulev£e pour d£clencher la rotation horizontale de 
la fourche (51 ) et I'autre abaissee de repos. 

Par ailleurs, conformement a I'invention et en 
reference aux Fig. 10A - 10C des dessins, lesdites 
aiguilles (3) du premier demi-rang sont munie 
d'une rainure (31) dans chacun des flancs respec- 
tifs, pour permettre de recevoir la tete des agrafes 
correspondantes (13) et permettre a ces derniers 
de s'inseVer dans les mailles correspondantes (8), 
et avec un talon (33) supplementaire par rapport a 
celui ou ceux de tricotage (33*), lequel est destine 
a etre actionne* par un desdits moyens a came. 

Et, en reference a la Fig. 11, lesdites aiguilles 
(7) dudit deuxieme demi-rang sont munies d'un 
talon (74) supplementaire par rapport a celui ou 
ceux de tricotage (74'), lequel est actionne par un 
desdits moyens a came, et, en outre, elles sont 
munies d'une rainure (71) ayant son axe (b-b) 
incline vers le bas par rapport a I'axe longitudinal 
de la tige (73) et en direction centrifuge par rapport 
au cylindre (1) des aiguilles (3,7), cette rainure 
etant pratiquee dans un m§me flanc pour toutes les 
aiguilles (7) et etant destinee a guider I'aiguille (9) 
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de remaillage. 

En alternative, ladite rainure (71) des aiguilles 

(7) a son axe incline vers le haut par rapport a 
I'axe longitudinal de la tige (73) et en direction 

5 centrifuge par rapport au cylindre (1) des aiguilles 
(3,7). 

Avantageusement, dans les machines circulai- 
res qui le permettent, lesdits talons (33,73) suppie- 
mentaires des aiguilles (3,7) coincident avec ceux 

10 (33',73*) de tricotage. 

II est egalement avantageusement prevu, en 
reference aux Fig. 12A - 12C, que lesdites agrafes 
(13) ont leur pointe repliee en correspondance de 
la t§te, lateralement et vers I'interieur par rapport a 

rs la direction de coulissement respective pour per- 
mettre leur insertion dans les cavites (31) des 
aiguilles correspondantes (3) du premier demi-rang 
et assurer ainsi la capture des mailles respectives 

(8) . 

20 Conformement a I'invention, il devient possible de 
mettre en oeuvre ledit procede avec un cylindre 
(1) des aiguilles (3,7) ayant aussi bien un nombre 
pair qu'un nombre impair d'aiguilles. 

En particulier, en reference a la Fig. 3A, il est 

25 prevu de faire coincide r I'axe (a-a) de rotation du 
secteur (5) avec deux aiguilles diametralement op- 
posees, et par consequent les mailles (8) du pre- 
mier demi-rang prelevees sont egales au nombre 
d'aiguilles (3,7) du cylindre moins deux, divise par 

30 deux, lesquelles sont transferees sur autant d'ai- 
guilles (7) du deuxieme demi-rang. A la fin, les 
mailles (80) des deux aiguilles (7) qui se trouvent 
aux extremes du deuxieme demi-rang et ont ete 
exclues de la procedure du transfert des mailles (8) 

35 du premier demi-rang, sont elles-aussi remailiees. 
En reference a la Fig. 3B, il est prevu que I'axe (a- 
a) de rotation du secteur (5) soit passant entre 
deux paires d'aiguilles (3,7) diametralement oppo- 
sees du cylindre (1) a aiguilles. De cette maniere, 

40 le nombre de mailles transferees s'avere egal a la 
moitie du nombre total d'aiguilles. 
En reference a la Fig. 3C des dessins, dans le cas 
d'un nombre impair d'aiguilles (3,7) du cylindre (1), 
I'axe (a-a) de rotation du secteur (5) est passant en 

45 correspondance d'une aiguille (7) d'extremite du 
deuxieme demi-rang et de la ligne mediane des 
aiguilles (3,7) d'extremite des demi-rangs respec- 
tifs, dans ce cas, les mailles a transferer corres- 
pondent au nombre total d'aiguilles moins une et 

50 divise par deux, et le nombre d'aiguilles (7) du 
deuxieme demi-rang est egal au nombre d'aiguilles 
(3) du premier demi-rang plus une. 

Le fonctionnement, en prenant comme hypo- 
th§se la disposition des aiguilles (3,7) telle que 

55 representee sur la Fig. 3B, est le suivant. 

Au terme du tricotage du produit manufacture, 
c'est-a-dire apres Texecution du dernier rang de 
mailles, chaque aiguille (3) du dernier demi-rang 
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execute est progressivement sou levee, en retenant 
la maille (8) correspondante au moyen des platines 

(6) , jusqu'a la zone de prelevement. Ensuite, cha- 
que aiguille (3). avec ies platines (6) disposees 
dans la condition d'ouverture, est ulteVieurement 
soulevee, jusqu'a deposer la maille respective (8) a 
un niveau utile pour permettre son prelevement 
successif (Fig. 16, 17, 18). Apres quoi chaque 
aiguille (7) de I'autre demi-rang est progressive- 
ment soulevee, de maniere a disposer la maille 
correspondante (80) au meme niveau que I'autre 
(8) et eviter ainsi un etirage excessif du tissu (Fig. 
19). Ensuite, chaque aiguille (3) est ulte>ieurement 
soulevee pour soulever la maille (8) correspondan- 
te et permettre sa capture par Ies agrafes (13), 
lesquelles, entre-temps, sont commandees pour 
avancer jusqu'a disposer leurs tetes dans Ies rainu- 
res correspondantes (31) (Fig. 20,21). Successive- 
ment, Ies penes (4) de chaque paire d'agrafes (1 3) 
sont commandes pour avancer vers I'aiguille cor- 
respondante (3), de maniere a reformer Ies ele- 
ments (130) des agrafes (13) et retenir ainsi a 
I'interieur la maille (8) (Fig. 22). Ensuite, chaque 
aiguille (3) est abaissee, en entraTnant le transfert 
definitif de la maille (8) aux agrafes (13) (Fig. 23). 
Apres cette operation, le secteur tournant (5) est 
retourne" de 180° au-dessus du cylindre (1) des 
aiguilles (3,7), avec chaque paire d'agrafes (13), de 
penes (4) et la maille correspondante (8), de ma- 
niere que chaque maille (8) est positionnee bout a 
bout et coaxiale avec une aiguille (7) de I'autre 
demi-rang (Fig. 24). A ce stade, chaque aiguille (7) 
du deuxieme demi-rang est progressivement soule- 
vee jusqu'a ce qu'elle se trouve dans et au-dela de 
la maille correspondante (8) du premier demi-rang. 
Ensuite, chaque agrafe (13) et le pene correspon- 
dent (4) sont d£places, de maniere a compressor 
la maille (8) sur I'aiguille (7), apres quoi elles sont 
ouvertes pour la liberer et permettre que le soule- 
vement ulteVieur de I'aiguille (7) entraTne leur dis- 
engagement definitif (Fig. 25, 26, 27). De cette 
maniere, chaque maille (8) du premier demi-rang 
se trouve enfilee sur le col d'une aiguille (7), au- 
dessus de la maille correspondante (80) de I'autre 
demi-rang. Ensuite, I'aiguille (7) est abaissee jus- 
qu'en dessous des agrafes correspondantes (13). 
Apres le deplacement en avant successif des agra- 
fes (13), chaque aiguille (7) est soulevee, jusqu'a 
ce que Ies mailles correspondantes (8,80) se trou- 
vent a cheval sur la rainure respective (71). Ensui- 
te, Ies agrafes (13) et Ies penes (4) associes a la 
maille (8) sont diplaces en arriere et Ies aiguilles 

(7) sont ulteVieurement soulev^es jusqu'a amener 
le tissu au niveau utile de remaillage. La predispo- 
sition des mailles (8,80) sur I'aiguille (7) pour le 
remaillage peut s'obtenir au moyen du coulisseau 
(11) au lieu des agrafes (13) (Fig. 29). A ce stade, 
la rotation intermittente du cylindre (1) des aiguilles 
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(3,7) est commandee. En correspondance de cha- 
que pas, I'aiguille (9) de remaillage avance et, 
apres etre passee a I'interieur des mailles (8,80) 
dans la rainure (71) de chaque aiguille (7), elle est 
5 alimented avec le fil (F) qui a £te* utilise* pour le 
tricotage du prod u it manufacture, sans solution de 
continuity, par le crochet (10), apres quoi elle re- 
cule en formant une maille de remaillage en chaT- 
nette simple. Apres I'exicution de la derniere mail- 
to le de remaillage, ladite aiguille (9) et le crochet 
correspondant (10) en cooperation avec le coulis- 
seau (11) executent deux ou plus de deux noeuds 
(1, 1 1) de fermeture. Ensuite, le fil (F) est coupe* de la 
maniere suivante. Les moyens de remaillage sont 
75 recules pour permettre aux moyens de coupe, 
c'est-a-dire une petite scie coupe-fil connue en soi, 
d'effectuer la coupe du fil (F). Dans les machines 
dipourvues de cette scie, ladite coupe est effec- 
tuee au moyen de ciseaux ou de couteaux connus 
20 en soi. A ce stade, le produit manufacture est 
decharge dans la position a I'endroit, c'est-a-dire 
definitive, en abaissant chaque aiguille (7) jusqu'a 
I'abattage. 

En conformite de I'invention et en reference aux 
25 Fig. 7A - 7D, pour effectuer le remaillage de la 
pointe d'un bas "en bouche de poisson", il suffit de 
rgaliser avec la machine circulaire un produit ma- 
nufacture avec la pointe constitute par deux bords 
(S,R) curvilignes identiques et effectuer son remail- 
30 lage conformement au present procede. 

Et pour obtenir le remaillage "en bouche de re- 
quin", c'est-a-dire avec la ligne de fermeture du 
cote de la plante du pied, il est necessaire que 
lesdits bords (S,R) d'extremite du produit manufac- 
35 ture" soient formes d'un nombre different de rangs 
de mailles (Fig. 8A - 8D). 

Pour executer le remaillage de la pointe d'un bas 
selon une forme de type traditionnel, avec le re- 
maillage (z) se trouvant du cote du dessus ou du 

40 cote de la plante, il suffit de r^aliser, avec ladite 
machine circulaire, un bas avec une poche de tissu 
(T) disposee du cote de la plante ou respective- 
ment du dessus du pied et ensuite de proceder au 
remaillage de la pointe conformement au present 

45 procede. 

Revendications 

1. Procede pour realiser I'union de deux bords 
so d'un produit manufacture tubulaire tricote, spe- 

cialement d'un bas, comportant la phase de 
fabrication du produit manufacture avec une 
machine circulaire a un seul cylindre, en com- 
mengant par le bord eiastique et en terminant 
55 du cote de la pointe qui reste ouverte, caracte- 

rise en ce qu'il comporte, dans I'ordre, les 
phases de traitement suivantes: 



9 



17 EP 0 592 376 A1 18 



(a) soulever un nombre predetermine d'ai- 
guilles (3) d'un premier demi-rang, en rete- 
nant les mailles (8) correspondantes au 
moyen des platines (6), jusqu'a la zone de 
preifcvement (31); 5 

(b) soulever ulterieurement les aiguilles (3) 
dudit premier demi-rang, avec les platines 
(6) ouvertes, jusqu'a deposer les mailles 
correspondantes (8) a un niveau utile pour 
permettre leur prel&vement successif; w 

(c) soulever un nombre predetermine d'ai- 
guilles (7) avec les mailles (80) du deuxie- 
me demi-rang au meme niveau que celul du 
premier demi-rang; 

(d) effectuer le preifcvement des mailles (8) 75 
dudit premier demi-rang par des moyens 
(4,13) destines au transfert sur des aiguilles 
correspondantes (7) de I'autre demi-rang; 

(e) abaisser lesdites aiguilles (3) du premier 
demi-rang; 20 

(f) transferer les mailles (8) ainsi pre levees 
avec un retournement de 180° autour d'un 
axe diametral horizontal du cylindre a aiguil- 
les (1), de manure que chaque maille (8) 
ainsi transferee soit enfilee sur I'aiguille cor- 25 
respondante (7) du deuxieme demi-rang; 

(g) soulever les aiguilles (7) du deuxieme 
demi-rang de mani&re a charger les mailles 
(8) du premier demi-rang qui ont £te trans- 
ferees et les lib£rer des moyens de trans- 30 
fert (4,13) respectifs; 

(h) disposer les paires de mailles (8,80) 
superposees de chaque aiguille (7) du 
deuxieme demi-rang etroitement juxtapo- 
ses et coaxiales, de maniere a ce qu'elles 35 
soient adaptees pour le remaillage; 

(i) soulever ulterieurement les aiguilles (7) 
du deuxieme demi-rang avec les mailles 
(8,80) ainsi disposes jusqu'au niveau de 
remaillage; 40 
(I) tourner avec un mouvement intermittent 

le cylindre a aiguilles (1) et insurer, a cha- 
que pas, une aiguille de remaillage (9) dans 
une paire de mailles ainsi soulev£es, en 
I'alimentant avec du fil (F) utilise pour le 45 
tricotage du produit manufacture, sans solu- 
tion de continuite, et ensuite I'extraire pour 
former une maille de remaillage a chatnette 
simple; 

(m) aprfcs I'execution de la demfere maille 50 

de remaillage, executer deux ou plus de 

deux noeuds (l.ll) de fermeture; 

(n) effectuer la coupe du fil (F); 

(o) abaisser les aiguilles (7) dudit deuxieme 

demi-rang jusqu'a I'abattage, pour dechar- 55 

ger le produit manufacture ainsi termine. 



2. Procede selon la revendication 1, caracterise 
en ce que ladite phase (c) est executee en 
premier et les phases (a) et (b) en deuxieme 
et troisieme respectivement. 

3. Procede selon la revendication 1, caracterise 
en ce que lesdites phases (c) et (b) sont 
executees en deuxieme et troisieme respecti- 
vement. 

4. Procede selon la revendication 1, caracterise 
en ce que, pendant ladite phase (I), le cylindre 
(1) des aiguilles (3,7) tourne de mani&re unifor- 
me et en ce que I'aiguille (9) de remaillage 
s'insfcre dans la paire de mailles (8,80) en 
suivant le mouvement du cylindre et recule 
ensuite pour sortir de la trajectoire des aiguil- 
les du cylindre (1) et revenir dans sa position 
initiale. 

5. Procede selon la revendication 1, caracterise 
en ce que successivement a ladite phase (g) 
de liberation des mailles (8) qui ont ete trans- 
ferees, et a la place des phases successives, il 
est prevu de: 

(IV) soulever les aiguilles (7) du deuxieme 
demi-rang jusqu'au niveau de decharge des 
mailles correspondantes (80); 
(i 1 ) abaisser lesdites aiguilles (7) dudit 
deuxieme demi-rang, avec les platines (6) 
ouvertes, jusqu'a disposer les mailles supe- 
rieures correspondantes (8) qui ont ete 
transferees dans la condition d'abattage; 
(I') soulever lesdites aiguilles (7), avec les 
platines (6) fermees, de manure a disposer 
les mailles correspondantes (8) dans la po- 
sition adaptee pour le remaillage; 
(nY) soulever ulterieurement lesdites aiguil- 
les (7), avec les platines (6) ouvertes, de 
maniere a disposer les mailles correspon- 
dantes (8) a un niveau utile pour effectuer 
leur remaillage; 

(rT) tourner avec un mouvement intermittent 
le cylindre (1) des aiguilles (3,7) et inserer, 
a chaque pas, une aiguille de remaillage (9) 
dans chaque paire de mailles (8) ainsi dis- 
poses, en I'alimentant avec du fil (F) utilise 
pour le tricotage du produit manufacture, 
sans solution de continuite, et ensuite I'ex- 
traire pour former une maille de remaillage 
a chatnette simple; 

(o 1 ) apres I'execution de la derniere maille, 
executer deux ou plus de deux noeuds (1,11) 
de fermeture; 

(p*) couper le fil (F) de tricotage et de 
remaillage; 

(q') abaisser les aiguilles (7) du deuxieme 
demi-rang jusqu'a I'abattage, pour dechar- 
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ger le produit manufacture ainsi terming. 

6. Procede selon la revendication 5, caracterise 
en ce que pendant ladite phase (n*), le cylin- 

dre (1) des aiguilles (3,7) tourne de maniere 5 
uniforme et en ce que Paiguille (9) de remailla- 
ge s'insere dans la paire de mailles (8) en 
suivant le mouvement du cylindre et recule 
ensuite pour sortir de la trajectoire des aiguil- 
les du cylindre (1) et revenir dans sa position 10 
initiaie. 

7. Proctde* selon les revendications 1 - 6, carac- 
terise* en ce que la pointe du produit manufac- 
ture* tubulaire realise* avec ladite machine cir- 75 
culaire est constitute par deux bords (S,R) 
curvilignes identiques, pour permettre d'obtenir 

le remaillage "en bouche de poisson". 

8. Procede selon les revendications 1 - 6, carac- 20 
terise* en ce que la pointe du produit manufac- 
ture* tubulaire realise* avec ladite machine cir- 
culaire est constitute par deux bords (S,R) 
avec un nombre de rangs different, pour per- 
mettre d'obtenir le remaillage "en bouche de 25 
requin". 

9. Procede selon les revendications 1 - 6, carac- 
terise en ce que le produit manufacture* tubu- 
laire realist avec ladite machine circulaire est 30 
un bas muni d'une poche de tissu (T') dispo- 

see du cote de la plante ou respectivement du 
dessus du pied. 

10. Dispositif pour unir deux bords d'un produit 35 
manufacture tubulaire tricote* suivant le proce- 
de* selon les revendications 1 - 9, caracttrise* 

en ce qu'il comprend: 

- des premiers moyens a came (2) pour la 
commande de I'ascension et respective- 40 
ment de la descente d'un nombre prede- 
termine* d'aiguilles (3,7) d'un premier 
demi-rang et d'un deuxieme demi-rang 

de mailles (8,80), lesquelles sont dans la 
condition active lorsque les cames de 45 
tricotage sont inactives et inversement; 

- des deuxiemes moyens a came pour la 
commande de I'ascension ulterieure et 
respectivement de la descente ulttrieure 
dudit nombre predetermine* d'aiguilles so 
(3,7) du premier demi-rang et du deuxie- 
me demi-rang, lesquelles sont dans la 
condition active lorsque les cames de 
tricotage sont inactives et inversement; 

- des moyens pour pre* lever les mailles (8) 55 
dudit premier demi-rang et les retourner 

de 180* autour d'un axe diamttral hori- 
zontal (a-a) du cylindre (1) des aiguilles 



(3,7), avec une paire d'agrafes (13) pour 
chaque maille (8), lesquels sont munis 
d'un evidement (130), dispose a proximi- 
te de la tete qui est dirigee vers le bas 
dans la position de prtlevement, et cet 
evidement (130) etant destine a recevoir 
et retenir une maille (8) correspondante, 
et avec deux penes correspondants (4) 
d'ouverture et respectivement de serrage 
pour chaque paire d'agrafes (13), lesdi- 
tes agrafes (13) et les penes respectifs 

(4) sont loges dans des rainures corres- 
pondantes d'un secteur semi-circulaire 

(5) et rtalistes de maniere a permettre 
le dtplacement sur les deux faces du 
secteur (5) en fonction de sa position par 
rapport au cylindre (1) des aiguilles (3,7): 
ledit secteur (5) ttant monte* tournant 
avec une course angulaire de 180* dans 
les deux directions autour d'un axe dia- 
metral horizontal (a-a) du cylindre (1) des 
aiguilles (3,7), au-dessus des platines 

(6) ; 

- des moyens pour rendre solidaire ledit 
secteur (5) avec le cylindre (1) des ai- 
guilles (3,7), avec un obturateur (60) ra- 
dial qui, dans la position d'activation, 
s'engage dans une enclenche correspon- 
dante (61) du cylindre (1) des aiguilles 
(3,7) sous la commande d'une came cor- 
respondante coulissant entre deux posi- 
tions, Tune de blocage du secteur (5) 
avec le cylindre (1) des aiguilles (3,7) et 
I'autre de deblocage par rapport au cylin- 
dre (1) des aiguilles (3,7), mais dans une 
position dans I'espace constante et prt- 
determinee; 

- des moyens pour bloquer le boltier des 
platines pendant la rotation horizontale 
dudit secteur (5) solidairement avec le 
cylindre a aiguilles (1), avec deux four- 
ches (62) supporttes par une partie fixe 
de la machine, coulissant en direction 
radiale par rapport au cylindre (1), les- 
quelles sont associees a deux goupilles 
verticales correspondantes fixees au boT- 
tier des platines, et avec une came cor- 
respondante (64) d'actionnement qui est 
solidaire dudit support du secteur (5), de 
maniere que, avec la rotation de ce der- 
nier, au-moins une des fourches (52) 
avec la goupille correspondante retienne 
le boltier des platines; 

- des moyens pour effectuer le remaillage 
des mailles (8,80) jumeltes et superpo- 
sees chargtes sur les aiguilles (7) du 
deuxieme demi-rang, avec une aiguille a 
bee (9) du type pour machines a remail- 
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ler, laquelle est fix^e a I'extremite ante- 
rieure d'une tige asservie a un mouve- 
ment alternatif rotatoire autour de son 
propre axe et respectivement de transla- 
tion alternative le long de la direction 
dudit axe, avec un crochet correspondant 
(10) dispose du cote oppose de I'aiguille 
(9) par rapport aux mailles (8,80), et avec 
un galet ou coulisseau (11) presse-tissu 
pour maintenir en position de remaillage 
les mailles (8,80) en phase de remailla- 
ge: ledit galet ou coulisseau (11) etant 
dispose du meme cote de Paiguille (9) 
de remaillage par rapport aux aiguilles 
(3,7) a tricoter. 

11. Dispositif selon la revendication 10, caracterise 
en ce que les rainures radiales dudit secteur 
(5) sont paralleles deux a deux, avec chaque 
paire orientee suivant un rayon correspondant 
du secteur (5) passant par I'aiguille correspon- 
dante (3) et respectivement (7). 

12. Dispositif selon la revendication 10, caracterise 
en ce que ladite aiguille (9) de remaillage est 
positionnee derriere les aiguilles (7) du deuxie- 
me demi-rang. 

13. Dispositif selon la revendication 10, caracterise 
en ce que ladite aiguille (9) de remaillage est 
positionnee devant les aiguilles (7) du deuxi&- 
me demi-rang. 

14. Dispositif selon la revendication 10, caracterise 
en ce que ladite aiguille (9) est asservie a un 
mouvement oscillant horizontal alternatif, a uti- 
liser avec le cylindre (1) des aiguilles (3,7) 
tournant de maniere continue. 

15. Dispositif selon la revendication 10, caracterise 
en ce que chacune desdites agrafes (13) est 
munie de deux talons (131), depassant de cha- 
que cote, mais alignes verticalement, pour per- 
mettre son deplacement alternatif a I'intgrieur 
des rainures respectives dudit secteur (5) sous 
la commande d'une came correspondante 
(14) horizontale, fixe, de maniere a permettre 
la course des agrafes (13) dans les deux direc- 
tions par rapport au secteur (5) et en relation 
avec la position de ce dernier par rapport au 
cylindre (1) a aiguilles. 

16. Dispositif selon la revendication 10, caracterise 
en ce que chacun desdits p§nes (4) est muni 
de deux talons (40) depassant de chaque cote 
et decays verticalement pour permettre son 
deplacement sous la commande d_e ladite 
came (14). 
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17. Dispositif selon la revendication 10, caracterise 
en ce que lesdites agrafes (13) ont une tete 
avec un profil cuneiforme, pour faciliter la cap- 
ture et respectivement la liberation des mailles 

5 correspondantes (8) a transferer. 

18. Dispositif selon la revendication 10, caracterise 
en ce que lesdits talons (131,40) des agrafes 
(13) et des penes (4) ont une hauteur qui est 

w predeterminee en fonction du profil de la came 

de commande (14) correspondante. 

19. Dispositif selon la revendication 10, caracterise 
en ce que ledit secteur oscillant (5) est monte 

75 fou sur deux charnieres cylindriques corres- 

pondantes (50) horizontalement coaxiales et 
diametralement opposees, lesquelles sont 
fixees sur une couronne circulaire (52) coaxia- 
les avec le cylindre (1) a aiguilles, et il est 

20 equipe d'une fourche (51) destinee a cooperer 

avec un pene vertical de commande corres- 
pondant (15) pour declencher sa rotation alter- 
native avec une amplitude angulaire de 180° 
au moyen d'une transmission correspondante 

25 a axes gauches: ledit p§ne vertical (15) etant 

coulissant verticalement entre deux positions, 
Tune soulevee pour declencher la rotation hori- 
zontale de la fourche (51) et I'autre abaissee 
de repos. 

30 

20. Dispositif selon la revendication 10, caracterise 
en ce que lesdites aiguilles (3) du premier 
demi-rang sont munie d'une rainure (31) dans 
chacun des flancs respectifs, pour permettre 

35 de recevoir la tete des agrafes correspondan- 

tes (13) et permettre a ces derniers de s'inse- 
rer dans les mailles correspondantes (8), et 
avec un talon (33) supplemental par rapport 
a celui ou ceux de tricotage (33'), lequel est 

40 destine a etre actionne par un desdits moyens 

a came. 

21. Dispositif selon la revendication 10, caracterise 
en ce que lesdites aiguilles (7) dudit deuxieme 

45 demi-rang sont munies d'un talon (74) supple- 

mentaire par rapport a celui ou ceux de tricota- 
ge (74'), lequel est actionne par un desdits 
moyens a came, et, en outre, elles sont mu- 
nies d'une rainure (71) ayant son axe (b-b) 

so incline vers le bas par rapport a I'axe longitudi- 

nal de la tige (73) et en direction centrifuge par 
rapport au cylindre (1 ) des aiguilles (3,7), cette 
rainure etant pratiquee dans un meme flanc 
pour toutes les aiguilles (7) et etant destinee a 

55 guider I'aiguille (9) de remaillage. 

22. Dispositif selon les revendications 20 et 21, 
caracterise en ce que dans les machines cir- 
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culaires qui le permettent, lesdits talons 
(33,73) supplSmentaires des aiguilles (3,7) 
coincident avec ceux (33\73') de tricotage. 

23. Dispositif selon la revendication 22, caracteVise* 5 
en ce que ladite rainure (71) des aiguilles (7) a 

son axe incline* vers le haut par rapport a I'axe 
longitudinal de la tige (73) et en direction cen- 
trifuge par rapport au cylindre (1) des aiguilles 
(3,7). 10 

24. Dispositif selon la revendication 10, caracterise 
en ce que lesdites agrafes (13) ont !eur pointe 
replied en correspondence de la tete, lateVale- 
ment et vers I'inteVieur par rapport a la direc- 75 
tion de coulissement respective pour permettre 

leur insertion dans les cavites (31) des aiguil- 
les correspondantes (3) du premier demi-rang 
et assurer ainsi la capture des mailles respecti- 
ves (8). 20 

25. Dispositif selon la revendication 10, caracterise 
en ce que lesdites aiguilles (3,7) du cylindre 
(1) sont en nombre total pair. 



26. Dispositif selon la revendication 10, caracterise 
en ce que les aiguilles (3) du premier demi- 
rang sont en nombre egal a celles (7) du 
deuxieme demi-rang. 

27. Dispositif selon la revendication 25, caracteVise* 
en ce que le nombre des aiguilles (7) du 
deuxieme demi-rang sont 6ga\ a celui des 
aiguilles (3) du premier demi-rang plus deux. 



25 



30 



35 



28. Dispositif selon la revendication 10, caracterise 
en ce que le nombre total des aiguilles (3,7) 
du cylindre (1) est impair, avec le nombre des 
aiguilles (7) du deuxieme demi-rang £gal a 
celui des aiguilles (3) du premier demi-rang 40 
plus une. 
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Fig.3C 
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Fig. 5B 
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